Hot or cold vulcanised joint for joining ends of endless conveyor belt 
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Abstract of DE43401 59 

Hot or cold vulcanised joints In endless conveyor belts are stepped to correspond with the reinforcement layers. 
The various cuts across the width of the belt are made to give a variable overlap so that in regions of higher loads 
the joint length is greater than in the region requiring greater extensibility. 



Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



© bundesrepublik © Of f en I eg u ng ssch rif t 



DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENTAWIT 



DE 43 40159 A1 



(2j) Aktenzeichen: 
(2) Anmeldetag: 
© Offenlegungstag: 



P43 40159.7 
25.11.93 
1. 6.95 



© Int. CI. 6 : 

B 29 D 29/06 

B 29 C 35/02 
B 29 C 65/48 
// B29L 29:00 ^ 

O 
Ul 

O 



(7?) Anmelder: 

Krause, Friedrich, Prof. Dr.-Ing.habil., 39124 
Magdeburg, DE; GroS, Uwe, 02627 WeiBenberg, DE; 
Grofc, Friedbert, 02627 WeiBenberg, DE; Haase, 
Hartwig, Dr.-lng., 39126 Magdeburg, DE 



@ Erfinder: 

gleich Anmelder 



@ HeiS- Oder kaltvulkanisierte Endlosverbindung fur Fordergurte mit entsprechend der Einlagenzahl 
abgestuften Schnittebenen, insbesondere fur Gurtsonderkonstruktionen und Muldungsformen 



to 



9 

LU 

Q 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlageh entnommen 

BUNDESDRUCKEREi 04.95 508022/161 



3/29 



DE 43 40 

1 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine heiB- oder kaltvulkanisier- 
te Endlosverbindung fur Fordergurte mit entsprechend 
der Einlagenzahl abgestuften Schnittebenen mit einer 5 
speziellen Anpassung der Ausfuhrung der Endlosver- 
bindung an unterschiedliche Gurtkonstruktionen und 
Muldungsformen. 

Innovative Forderprinzipe auf der Grundlage des 
GurtfSrderers, zu denen speziell die sogenannten 10 
Schlauchgurtforderer gehoren (DD 1 40 664 B65G- 
15/08; DE 29 44 448; DE 36 06 129 B65G-39/16; 
DE 36 20 906 B65G-15/08; DE 36 24 122 B65G-39/16; 
DE 37 24 376 B65G-39/16), stellen besonders durch ih- 
ren hohen Muldungsgrad hohe Anforderungen an die 15 
Dehnungseigenschaften des Gummigurtes. In den aus- 
gefdhrten Anlagen werden aus diesem Grund Gurtson- 
derkonstruktionen mit einer unterschiedlichen Zugtra- 
gerverteilung in der Gurtbreite eingesetzt. Gurtzonen 
mit hohen Dehnungsanforderungen konnen so mit bes- 20 
seren Dehnungseigenschaften ausgestattet werden bei 
einer begrenzten Herabminderung der Festigkeitswerte 
des gesamten Gummigurtes. Andere Gurtsonderkon- 
struktionen erreichen durch ihre Gestaltung und ihre 
Fertigungstechnologie (Herstellung in Schlauchform) 25 
eine selbstschlieBende Wirkung. 

Bekannte Patente und Gebrauchsmuster gehen uber- 
wiegend auf das Verfahren der Herstellung der Endlos- 
verbindung (DE 82 27 100; DE 90 00 706; DE 30 00 795; 
DE 29 52 676; DE 37 00 310; DE 78 09 118; 30 
DE 35 12 321) oder die dafiir genutzte Vorrichtung 
(DE 79 33 676) fur normal beanspruchte Fordergurte 
ein. 

Die Gurtverbindungen selbst werden in der Regel in 
konventioneller Art durchgefuhrt, heiB oder kalt vulka- 35 
nisiert in ebener aufgemuldeter Form, und konnen so 
eine spezielle Verteilung unterschiedlicher Eigenschaf- 
ten uber die Gurtbreite nicht berucksichtigen. Konven- 
tionell ausgefuhrte Gurtverbindungen stellen damit Un- 
stetigkeitsstellen im Laufverhalten von Gummigurten 40 
dar, die speziell in den Muldungsbereichen und beim 
Geradlaufverhalten Schwierigkeiten bereiten. Eine 
gleichmaBige Gestaltung der Endlosverbindung bei un- 
terschiedlicher Konstruktion des Gurtquerschnitts bein- 
haltet gleichzeitig die Gef ahr des Festigkeitsverlustes. 45 

Auch bei konventionellen Gurtforderern mit hohen 
Dehnungsanforderungen durch groBe Muldungsgrade 
oder bei Gurtwendungen stellen die Endlosverbindun- 
gen Schwachstellen dar. 

ErfindungsgemaB wird dieses Problem dadurch ge- 50 
lost, daB die Endlosverbindung gemaB des Hauptan- 
spruches in Form und Verbindungslange auf die Anfor- 
derungen der Gurtkonstruktion und des Forderprinzips 
angepaBt wird. 

Dabei werden uber zur Gurtmitte hin stetig oder un- 55 
stetig ab- oder zunehmend gestaltete Verbindungslan- 
gen und -formen iiber die Gurtbreite unterschiedliche 
Dehnungs- und Festigkeitseigenschaften der Zugtrager 
erreichL Der Vorteil der Erfindung besteht darin, daB 
Unstetigkeiten der Gurtverbindungen soweit wie mog- 60 
lich vermieden werden konnen und damit das Laufver- 
halten und die Zuverlassigkeit des Gummigurtes ver- 
bessert wird. 

AusfOhrungsbeispiel - - 65 

Die erfindungsgemaBe Losung wird nachstehend in 
Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert. In der zugehori- 
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gen Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 Draufsicht auf die Endlosverbindung eines 
Gummigurtes mit einer stetig und kurvig abnehmenden 
Verbindungslange zur Gurtmitte hin. 

Fig. 2 Draufsicht auf die Endlosverbindung eines 
Gummigurtes mit einer stetig und kurvig zunehmenden 
Verbindungslange zur Gurtmitte hin. 

Fig. 3 Draufsicht auf die Endlosverbindung eines 
Gummigurtes mit einer stetig und geradlinig abnehmen- 
den Verbindungslange zur Gurtmitte hin. 

Fig. 4 Draufsicht auf die Endlosverbindung eines 
Gummigurtes mit einer stetig und geradlinig zunehmen- 
den Verbindungslange zur Gurtmitte hin. 

Fig, 5 Draufsicht auf die Endlosverbindung eines 
Gummigurtes mit einer unstetig und geradlinig abneh- 
menden Verbindungslange zur Gurtmitte hin. 

Fig. 6 Draufsicht auf die Endlosverbindung eines 
Gummigurtes mit einer unstetig und geradlinig zuneh- 
menden Verbindungslange zur Gurtmitte hin. 

Je nach Verteilung und Eigenschaft der Gurteinlagen 
ist die Form der fur die Gurtverbindung vorzubereiten- 
den Gurtenden zu wahlen. Durch die unterschiedliche 
Form und Lange der Gestaltung der Oberlappungszo- 
nen kann auf verschiedene, sich teilweise widerspre- 
chende Eigenschaften (hohe Dehnungen -o hohe Festig- 
keiten), auf die die unterschiedlich uber die Gurtbreite 
verteilten Gurteinlagen abzielen, auch in der Endlosver- 
bindung eingegangen werden. Bei einer Konzentration 
der gurtzugfuhrenden Einlagen in der Gurtmitte sind 
bevorzugt Endlosverbindungen nach Fig. 2, 4 oder 6 
anzuwenden. Erfolgt die Obertragung der GurtzugkrSf- 
te vorrangig in den Randbereichen des Fordergurtes 
sind Endlosverbindungen nach Fig. 1,3 oder 5 anzuwen- 
den. 

Gute Muldungseigenschaften werden an der Endlos- 
verbindung nicht unterbrochen, wenn das Ausharten 
nach der HeiB- oder Kaltvulkanisation oder die HeiB- 
oder Kaltvulkanisation selbst uber speziell auf die ge- 
wunschte Muldungsform abgestimmte Vorrichtungen 
realisiert wird. Das Fixieren des Gurtes kann dabei uber 
flexible Elemente (z. B. Seile) oder auf den Querschnitt 
angepaBte Bauteile (z. B. Schellen) der Vorrichtung rea- 
lisiert werden. 

Patentanspriiche 

1. HeiB- oder kaltvulkanisierte Endlosverbindung 
fur Fordergurte, mit entsprechend der Einlagen- 
zahl abgestuften Schnittebenen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in den einzelnen Schnittebenen langs 
der Gurtbreite variable Verbindungslangen vorge- 
sehen sind, wobei den Bereichen mit hSheren Fe- 
stigkeitsanforderungen an den Zugtrager groBere 
Verbindungslangen zugeordnet sind als den Berei- 
chen mit hdheren geforderten Dehnungseigen- 
schaften. 

2. Endlosverbindung gemaB Anspruch 1, indem 
iiber die Schnittlinienform in den einzelnen Schnitt- 
ebenen symmetrisch zur Gurtmitte hin stetig oder 
unstetig ab- oder zunehmend gestaltete Verbin- 
dungslangen realisiert werden (Fig. 1 bis 6). 

3. Verfahren zur Herstellung einer Endlosverbin- 
dung gemaB Anspruch 1, indem der Verbindungs- 
bereich des Fordergurtes nach der HeiB- oder Kalt- 
vulkanisation in einer Vorrichtung mit der ge- 
wiinschten Muldungsform erkaltet bzw. aushartet. 

4. Verfahren zur Herstellung einer Endlosverbin- 
dung gemaB Anspruch 1, indem das Verkleben 
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(tCaltvulkanisation) oder die HeiBvulkanisation di- 
rekt in einer speziellen Vorrichtung mit der ge- 
wunschten Muldungsform durchgef iihrt wird. 
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